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(57) Abstract: The invention relates to a method for production of a 
ball screw nut (2), in particular for a ball screw, provided on the cir- 
cumference thereof with at least one through opening (7) for housing 
a guide piece (8), whereby a hole stamp (19) arranged within the ball 
screw nut (2) is radially stamped from inside out through the sleeve 
of the ball screw nut (2) and through the through opening (7). 

(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen einer Spindel- 
mutter (2) insbesondere eines Kugelgewindetriebes, die an ihrem 
Umfang mit wenigstens einer Durchgangsoffnung (7) zur Aufnahme 
eines Umlenks tiicks (8) versehen ist, wobei ein innerhalb der Spin- 
delmutter (2) angeordneter Lochstempel (19) von radial innen nach 
radial aussen durch den Mantel der Spindelmutter (2) hindurch die 
Durchgangsoffnung (7) ausstanzt. 
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Kugelgewindetrieb und Verfahren zum Herstellen einer Spindel mutter, 
insbesondere eines Kugelgewindetriebes 



10 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Spindel- 
mutter, insbesondere eines Kugelgewindetriebes und einen Kugelgewindetrieb. 

Aus DE 199 44 875 A1 beispielsweise ist ein Kugelgewindetrieb bekannt, mit 

15 einer Spindel und einer diese umgebenden Mutter, sowie mit dazwischen an- 
geordneten Kugeln, welche in einer an der aufteren. Oberflache der Spindel 
ausgebildeten Gewindenut und in einer entsprechenden, an der inneren Ober- 
flache der Mutter ausgebildeten Gewindenut abrollbar angeordnet sind. Ferner 
sind radiale Durchgangsoffnungen an der Mutter vorgesehen, in welche Um- 

20 lenkstucke fur die Ruckfuhrung der Kugeln jeweils von einem Auslaufende ei- 
ner gemeinsamen Windung der Gewindenuten zu einem Einlaufende dieser 
Windung eingesetzt sind. Die Mutter ist als einstuckige Hulse mit einem kreis- 
zylindrischen Mantel ausgefuhrt und jedes eingesetzte Umlenkstuck ist in der 
zugehorigen Durchgangsoffnung der Mutter vollstandig innerhalb des AuBen- 

25 mantels angeordnet. Die Durchgangsoffnungen werden ublicherweise spange- 
bend hergestellt. Bei diesem Verfahren konnen Grate am Rand der Durch- 
gangsoffnung entstehen, die nicht nur storend sind, sondern die zusatzlich die 
einwandfreie Funktion des Kugelgewindetriebs beeintrachtigen. Insbesondere 
dort, wo der Rand der Durchgangsoffnung in die Gewindenut der Spindelmutter 

30 ubergeht, kann ein Grat zu erheblichen Problemen fuhren. Wenn das Umlenk- 
stuck in die Durchgangsoffnung eingesetzt ist und die abwalzende Kugel aus 
der Gewindenut der Spindelmutter in den Umlenkkanal des UmlenkstOcks hin- 
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einrollt bzw. von nachfolgenden Kugeln hineingedruckt wird, kann diese an 
dem Grat verkanten und den Kugelumlauf blockieren. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zum Herstellen einer 
5 Spindelmutter anzugeben, bei der dieser Nachteil vermieden ist. 

ErfindungsgemafJ wird diese Aufgabe dadurch gelost, dass ein innerhalb der 
Spindelmutter angeordneter Lochstempel von radial innen nach radial auBen 
durch den Mantel der Spindelmutter hindurch die Durchgangsoffnung aus- 

10 stanzt. Das Ausstanzen von innen nach aufien bietet entscheidende Vorteile. 
Zum einen nutzt man den bei Stanzvorgangen sich einstellenden Effekt eines 
Stanzeinzuges. Dieser Stanzeinzug stellt sich am Werkstuck an dessen dem 
Lochstempel zugewandten Oberflache ein. Am fertigen Werkstuck macht sich 
dieser Stanzeinzug als schwache Rundung an der Stanzoffnung bemerkbar. 

15 Bei dem erfindungsgemaften Verfahren wird der Stanzeinzug in besonders 
gunstiger Weise genutzt, damit dieser am radial innenliegenden Rand der 
Durchgangsoffnung ausgebildet wird. Das bedeutet, dass sich insbesondere 
der Rand im Obergang von der Durchgangsoffnung zu der Gewindenut der 
Spindelmutter als leichte konvexe Rundung darstellt. Das wiederum hatte zur 

20 Folge, dass sichergestellt ist, dass kein unerwunschter Grat im Bereich des 
Kugelumlaufs, insbesondere im Obergang von der Durchgangsoffnung zu der 
Gewindenut ausgebildet sein kann. 

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafcen Verfahrens besteht darin, dass der 
25 Schnittanteil des Stanzvorganges radial innenliegend an der Wandung der 
Durchgangsoffnung ausgebildet ist. Der hochgenau am Werkstuck sich ab- 
zeichnende Schnittanteil ermoglicht eine exakte Dimensionierung der auszu- 
stanzenden Durchgangsoffnung. Das bedeutet, dass das Umlenkstuck ein- 
wandfrei positioniert in die Durchgangsoffnung und zwar radial innenliegend 
30 eingesetzt werden kann. Der Ausrissanteil des Stanzvorganges ist beim Stan- 
zen vorliegend radial aulien an der auUenliegenden Seite der Spindelmutter 
ausgebildet, und stellt sich als leicht konische Erweiterung dar. Auch dieser 
sich einstellende Effekt kann vorteilhaft dazu genutzt werden, dass aufgrund 
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der konischen Erweiterung das Umlenkstuck von radial aufien problemlos in 
die Durchgangsoffnung eingesetzt werden kann. 

Vorzugsweise umfasst das Stanzwerkzeug neben dem Lochstempel einen Ge- 
5 windedorn, dessen Gewindeprofil als Negativprofil zu einem eine Gewindenut 
fur Kugeln bildenden Innengewinde der Spindelmutter ausgebildet ist, wobei 
der Lochstempel in dem Gewindedom radial verschieblich angeordnet ist, und 
wobei die Spindelmutter auf dem Gewindedom angeordnet wird, wonach der 
Lochstempel radial auswarts aus dem Gewindedom bewegt wird. Dadurch, 

10 dass vor dem Ausstanzvorgang die Spindelmutter auf dem Gewindedom ange- 
ordnet ist, lasst sich eine exakte Positionierung des Lochstempels gegenuber 
der Spindelmutter ermoglichen. Das bedeutet, auch wenn mehrere in dem Ge- 
windedom vorgesehene Lochstempel eingesetzt werden, werden nach der 
Positionierung der Spindelmutter auf dem Gewindedom die Durchgangsoff- 

15 nungen an exakt den vorgesehenen Stellen gestanzt. 

Bei einem erfindungsgemafien Kugelgewindetrieb weist der am Innenumfang 
der Spindelmutter liegende Rand der Durchgangsoffnung eine konvexe Run- 
dung auf. Wie eingangs bereits ausfuhrlich beschrieben wurde, ist diese kon- 

20 vexe Rundung das Ergebnis eines Stanzvorganges von radial innen nach radi- 
al auften, wobei der Stanzeinzug diese erfindungsgemafie Rundung bedingt. 
Jedoch mogen auch andere Verfahren vorgesehen werden, mit der diese kon- 
vexe Rundung erzielt wird. ErfindungsgemafJ ist mit dieser konvexen Rundung 
jedenfalls sichergestellt, dass kein unerwunschter Grat im Ubergangsbereich 

25 von der Gewindenut der Spindelmutter und der Durchgangsoffnung gebildet 
sein kann. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines in insgesamt funf Figuren dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert 



30 
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Es zeigen: 

Figur 1 eine perspektivische Darstellung einer erfindungsgemafcen 
Spindelmutter, 

5 

Figur 2 einen Querschnitt durch die erfindungsgemaSe Spindel- 
mutter aus Figur 1 , 

Figur 3 eine DetailvergroBerung der erfindungsgemalSen Spindel- 
1 0 mutter aus Figur 2, 

Figur 4 ein Verfahren zum Herstellen der erfindungsgemafien 
Spindelmutter aus den Figuren 1 bis 3 und 

15 Figur 5 einen erfindungsgemafcen Kugelgewindetrieb in verein- 

fachter Darstellung. 

Der in Figur 4 abgebildete erfindungsgema&e Kugelgewindetrieb umfasst eine 
auf einer Spindel 1 angeordnete Spindelmutter 2 sowie Kugeln 3, die hier le- 

20 diglich gestrichelt dargestellt sind. Die Kugeln 3 konnen an einer Gewindebahn 
4 abrollen. Die Gewindebahn 4 umfasst eine an der Spindel 1 ausgebildete 
Gewindenut 5 und eine an der Spindelmutter 2 ausgebildete Gewindenut 6. Die 
Spindelmutter 1 ist mit mehreren uber den Umfang verteilt angeordneten Auf- 
nahmen 7 zur Aufriahme von Umlenkstucken 8 versehen. Jedes Umlenkstuck 8 

25 umfasst einen Umlenkkanal 9 fur die Ruckfuhrung der Kugeln 3 jeweils von 
einem Auslaufende 10 hin zu einem Einlaufende 11 mindestens einer gemein- 
samen Windung 12 der Gewindebahn 4. 

Figur 1 zeigt als Einzelteil eine erfindungsgemaGe Spindelmutter 2 mit von 
30 radial innen nach radial aufcen ausgestanzten Durchgangsoffnungen 7. 



Die geschnittene Durchgangsoffnung 7 ist auch der Figur 2 zu entnehmen. 
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Figur 3 zeigt nun in vergrSBerter Darstellung die Wandung 13 der Durch- 
gangsoffnung 7. Der am Innenumfang der Spindelmutter 2 liegende Rand 14 
der Durchgangsoffnung 7 weist im Clbergang zur Gewindebahn 4 und insbe- 
sondere zur Gewindenut 5 der Spindelmutter 2 eine konvexe Rundung 15 auf. 
5 Der an den Rand 14 anschlieliende Teil 16 der Wandung 13 ist zylindrisch 
Oder langlochformig mit zueinander parallelen Wandabschnitten ausgebildet. 
Der daran anschlieUende Teil 17 der Wandung 13 ist leicht konisch erweitert. 

Figur 4 zeigt ein Verfahren zum Herstellen der oben beschriebenen erfin- 
10 dungsgemaGen Spindelmutter 2 und zwar insbesondere die Herstellung der 
Durchgangsoffnung 7, wie sie in der Figur 3 stark vergrofcert dargestellt ist. 

GemaB Figur 4 ist ein Stanzwerkzeug vorgesehen, das einen Gewindedorn 1 8 
und einen oder mehrere in dem Gewindedorn 18 angeordnete Lochstempel 19 

15 umfasst. Der Gewindedorn 18 weist ein Gewindeprofil 20 auf, das als Negativ- 
profil zu der Gewindenut 5 der Spindelmutter 2 ausgebildet ist. Der Lochstem- 
pel 19 ist in dem Gewindedorn 18 radial verschieblich angeordnet. Ferner um- 
fasst das Stanzwerkzeug eine Matrize 21, die mit einer Offnung 22 zur Auf- 
nahme von ausgestanztem Material der Spindelmutter 2 und den Lochstempel 

20 19 vorgesehen ist. 

Zum Herstellen der Durchgangsoffnung 7 werden der oder die Lochstempel 19 
radial auswarts verlagert, wobei Material aus der Spindelmutter 2 ausgestanzt 
wird. Der sich ublicherweise bei Stanzvorgangen einstellende Stanzeinzug am 

25 Werkstuck stellt sich hier erfindungsgemaB als die weiter oben bereits be- 
schriebene konvexe Rundung 15 am inneren Rand 14 der Durchgangsoffnung 
7 dar. Ebenfalls als Folge des Stanzvorganges von radial innen nach radial 
auBen schlieBt der Schnittanteil den radial innenliegenden Rand an, der weiter 
oben bereits als Teil 16 der Wandung 13 bezeichnet wurde. Daran anschlie- 

30 Bend ist der ebenfalls als Folge des Stanzvorganges ausgebildete Ausrissan- 
teil erkennbar, der weiter oben bereits als konischer Teil 17 der Wandung 13 
bezeichnet wurde. 
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Die konvexe Rundung 15 hat den Vorteil, dass an der Gewindebahn 4 bzw. der 
Gewindenut S der Spindelmutter 2 im Gbergang zu der Durchgangsoffnung 7 
kein unerwunschter Grat gebildet ist. Der Teil 16 der Wandung 13 ist vorlie- 
gend der Schnittanteil des Stanzvorganges. Dieser Schnittanteil kann hochge- 
5 nau gefertigt werden, so dass das Umlenkstuck 8 exakt in die Durchgangsoff- 
nung 7 eingesetzt werden kann. Die konische Erweiterung der Durchgangsoff- 
nung 7 als Folge des konischen Teils 17 der Wandung 13 ermoglicht ein pro- 
blemloses Einsetzen des Umlenkstuckes 8 von radial aulien. 
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Bezugszahlen 





1 


Spindel 




2 


Spindelmutter 


5 


3 


Kugel 




4 


Gewindebahn 




5 


Gewindenut 




6 


Gewindenut 




7 


Durchgangsoffnung 


10 


8 


Umlenkstuck 




9 


Umlenkkanal 




10 


Auslaufende 




11 


Einlaufende 




12 


Wandung 


15 


13 


Wandung 




14 


Rand 




15 


konvexe Rundung 




16 


Teil der Wandung 




17 


Teil der Wandung 


20 


18 


Gewindedorn 




19 


Lochstempel 




20 


Gewindeprofil 




21 


Matrize 
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Patentanspruche 

5 

1. Verfahren zum HersteNen einer Spindelmutter (2) insbesondere eines Ku- 
gelgewindetriebes, die an ihrem Umfang mit wenigstens einer Durch- 
gangsoffnung (7) zur Aufnahme eines Umlenkstucks (8) versehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein innerhalb der Spindelmutter (2) angeord- 

10 neter Lochstempel (19) von radial innen nach radial auSen durch den 
Mantel der Spindelmutter (2) hindurch die Durchgangsoffnung (7) aus- 
stanzt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem ein den Lochstempel (19) umfassen- 
15 des Stanzwerkzeug ferner einen Gewindedorn (18) umfasst, dessen Ge- 

windeprofil (20) als Negativprofil zu einem eine Gewindenut (6) fur Kugeln 
(3) bildenden Innengewinde der Spindelmutter (2) ausgebildet ist, wobei der 
Lochstempel (19) in dem Gewindedorn (18) radial verschieblich angeordnet 
ist, wobei die Spindelmutter (2) auf dem Gewindedorn (18) angeordnet wird, 
20 wonach der Lochstempel (19) radial auswarts aus dem Gewindedorn (18) 
bewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Schnittanteil (16) des Stanzvor- 
ganges radial innenliegend an der Wandung (13) der Durchgangsoffnung 

25 (7) ausgebildet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem ein Ausrissanteil (17) des Stanzvor- 
ganges radial aufcenliegend an der Wandung (13) der Durchgangsoffnung 
(7) ausgebildet ist. 

30 

5. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Stanzeinzug (15) am radial innen 
liegenden Rand der Durchgangsoffnung (7) ausgebildet wird. 
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6. Kugelgewindetrieb, mit einer auf einer Spindel (1) angeordneten Spindel- 
mutter (2), sowie mit Kugeln (3), die in einer Gewindebahn (4) abrollbar an- 
geordnet sind, wobei die Gewindebahn (4) durch eine an der Spindel (1) 
ausgebildete Gewindenut (5) und durch eine an der Spindelmutter (2) aus- 

5 gebildete Gewindenut (6) gebildet ist, und mit wenigstens einem in einer 
Durchgangsoffnung (7) der Spindelmutter (2) angeordneten Umlenkstuck 
(8), welches einen Umlenkkanal (9) fur die Ruckfuhrung der Kugeln (3) je- 
weils von einem Auslaufende (10) hin zu einem Einlaufende (11) minde- 
stens einer gemeinsamen Windung (12) der Gewindebahn (4) aufweist, da- 

0 durch gekennzeichnet, dass der am Innenumfang der Spindelmutter (2) 
liegende Rand (14) der Durchgangsoffnung (7) eine konvexe Rundung (15) 
aufweist. 

7. Kugelgewindetrieb nach Anspruch 6, bei dem die konvexe Rundung (15) 
5 des Randes im Ubergang von der Durchgangsoffnung (7) zu der Gewinde- 
nut (6) der Spindelmutter (2) ausgebildet ist. 



8. 



Kugelgewindetrieb nach Anspruch 7, bei dem Material der Spindelmutter (2) 
unter Bildung der Rundung (15) von radial innen nach radial aulSen gezo- 
gen Oder verdrangt ist. 



